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Abstrakt
Bakalářská práce je návrhem na zlepšení výrobních procesů ve stávajících výrobních
podmínkách, detailní rozbor a vyhodnocení stěžejního problému. Teoretická část shr-
nuje za pomoci dostupné literatury základní informace o možných vylepšení opatření,
které se opírají o analýzu výrobního sortimentu. Cílem praktické části je snaha o vy-
tvoření mapy kritických pracovišť, díky které by bylo možné odhalit nedostatky ve
výrobě a navrhnout reálná opatření na eliminaci těchto nedostatků.
Abstract
This thesis is focused on improvement measure in existing production conditions, de-
tailed analysis and evaluation main problem. The theoretical section summarizes with
help of available literature with basic information about possible improvements, which
are gathering information from analysis of production equipment. The main part of
practical part is to make map of critical working places, which are essential to dis-
covering possible deficiency in production process and propose real improvements to
eliminate this deficiencies.
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1. Úvod
V dnešní době je u mladých lidí trendem zakládání firem. Vloží do ní spoustu úsilí
a finančních prostředků, ale dále se již nezajímají, jak se o firmu starat. Nezjišťují
poptávku zákazníků, jakým výrobním sortimentem se dostat do podvědomí na trhu
a jak vylepšit své výrobní postupy a technologie pro efektivní podnikání. Díky tomu se
mnozí majitelé firem dostávají do nepříjemných situací, kdy nejsou schopni splácet své
dluhy, nemají k dispozici nové technologie, aby se udrželi na trhu, a poté bankrotují.
Bakalářská práce je zaměřena na výrobní procesy ve středně velké firmě. Jejím
úkolem je tyto procesy analyzovat, zjistit, jestli nejsou zastaralé nebo nepotřebují po-
změnit v důsledku neustálého technického pokroku. S tím rovněž souvisí vývoj nových
technologií, postupů a strojů. Na základně této analýzy vznikne mapa, která odhalí
nedostatky ve výrobě, výrobních postupech, technologiích, sortimentu. Dále pak de-
tailní rozbor a vyhodnocení stěžejního problému, za jejichž pomoci poté bude možné
navrhnout zlepšující opatření ve stávajících podmínkách firmy. Tyto návrhy na reálná
opatření a vylepšení budou porovnány s reálnými možnostmi firmy a jejich začlenění
do chodu firmy. Pokud vše proběhne podle plánu a navržená opatření se osvědčí, bude
možné rozšířit kontakty firmy o další oblasti zákazníků.
Výsledkem práce by měla být opatření, která bude možno začlenit do chodu firmy, za
jejichž pomoci se eliminovaly nedostatky ve výrobě. Díky nim pak bude firma schopna
držet krok s technickým pokrokem. V důsledku toho se dokáže udržet na trhu a zvýší
tak svojí konkurenceschopnost.
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2. Cíle a metodika práce
Cílem této bakalářské práce je prostudování výrobních procesů ve firemním pro-
středí. Pokud se v nich objeví nedostatky, které je potřeba vyřešit, je nutné vytipovat
oblast kritických pracovišť. Následně pro tyto pracoviště nalézt možné reálné opatření,
které by vedlo k odstranění problému nebo jeho minimalizace.
Konkrétně se jedná o ITAB Shop Concept CZ, a.s., středně velkou strojírenskou
firmu na výrobu pokladních boxů a regálových systémů. Jelikož jsou do výrobních pro-
cesů zahrnuty veškeré oddělení firmy, bylo nezbytné nedostatky nalézt a vymezit mapu
kritických míst, kde se nacházejí. Na základě analýzy těchto nedostatků byly navrh-
nuty jednotlivé opatření, týkající se eliminace problému, do výroby. Ty zasahovaly do
oblasti hospodářské, správní, sociální, výrobní i expediční. Jednalo se o různé metody
a systémy. Jmenovitě metoda Kanban, systém EDI, metoda Kaizen, rozšíření výrob-
ního zařízení a sortimentu a jiné. Metody byly probrány s vedením firmy. Firma pak
probrala možnosti zavedení těchto opatření do výroby a poslala zpětnou vazbu. Díky
zavedení některých z metod došlo k zefektivnění výroby a zvýšení celkové kapacity.
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3. Teoretická východiska práce
V teoretické části práce budou popsány základní pojmy, které jsou při sestavování
návrhů na zlepšující opatření velmi důležité. Dále jsou v práci uvedeny definice z ob-
lasti podniku a podnikání a definice z oblasti výroby. Rovněž budou použity některé
zajímavé analýzy.
3.1. Definice základních pojmů podnikání
Mezi základní pojmy týkající se podnikání je vhodné zahrnout definici podniku, pod-
nikání a podnikatele, které jsou v této oblasti nejvíce užívané.
3.1.1. Podnik
Podnikem se rozumí soubor hmotných, jakož i osobních, a nehmotných složek podni-
kání. K podniku náleží věci, práva a jiné majetkové hodnoty, které patří podnikateli
a slouží k provozování podniku nebo vzhledem k své povaze mají tomuto účelu sloužit.
Podniky se podle zákonů Evropské unie dělí na [1]:
• Mikro (1–10 pracovníků);
• malý (11–50 pracovníků);
• střední (50–250).
Při dělení podniků je rovněž rozhodující i roční obrat a roční bilanční suma.
3.1.2. Podnikání
Podnikáním se rozumí soustavná činnost prováděná samostatně podnikatelem vlastním
jménem a na vlastní odpovědnost za účelem dosažení zisku [1].
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3.1.3. Podnikatel
Podnikatel je podle obchodního zákoníku osoba [1]:
• Osoba zapsaná v obchodním rejstříku;
• osoba, podnikající na základě živnostenského oprávnění;
• osoba, podnikající na základě jiného než živnostenského oprávnění podle zvlášt-
ních předpisů;
• osoba, provozující zemědělskou výrobu a je zapsána do evidence podle zvláštního
předpisu.
3.2. Definice základních pojmů výroby a její řízení
Abychom mohli začít popisovat analytickou část práce, je potřeba zavést základní po-
jmy týkající se výroby.
3.2.1. Výroba
Výroba je proces přeměny (transformace) a přizpůsobování zdrojů, vstupujících do
výrobního systému a směřující k tvorbě hmotných statků a služeb. Cílem výroby jsou
výrobky (statky) nebo služby, které mohou být realizovány na trhu a získat z nich
odpovídající zisk – výnosy [2].
Výrobní faktory jsou zdroje používané v procesu výroby. Dělí se do čtyř hlavních
skupin [9]:
• Půda (veškeré přírodní zdroje);
• práce (veškeré lidské zdroje);
• kapitál;
• informace.
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Výrobu lze rozdělit z hlediska několika faktorů. Nejčastěji se však rozlišuje podle
počtu druhů a množství výrobků jako výroba [9, 10]:
• Kusová;
• sériová;
• hromadná.
Hlavní rozdíly mezi kusovou, sériovou a hromadnou výrobou spočívají ve velikosti
zpracovávaných množství (sérií) výrobků a způsobu přidělování potřebných výrobních
faktorů [9].
Obrázek 3.1: Výrobní faktory
Zdroj: Vlastní zpracování.
3.2.2. Výrobní proces
Jedná se o činnost, která se podílí na výrobě určitého statku nebo služby. Začíná
vložením materiálu a informací, děje se za použití určité technologie. Výrobní proces
se dělí podle určitých kritérií [3]:
• Z hlediska vztahu jednotlivých činností k hlavnímu výrobnímu procesu;
• jaká je povaha technologického procesu;
• podle velikosti objemu a opakovatelnosti výroby;
• časový průběh, jak výroba probíhá v čase.
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3.2.3. Výrobní kapacita
Výrobní kapacita je závislá na mnoha činitelích, především na [3]:
• Technické úrovni strojů a výrobního zařízení;
• na době jejich činnosti;
• organizaci práce;
• organizaci výroby;
• kvalifikaci pracovních sil;
• použitých surovinách.
3.2.4. Řízení výroby
Výroba slouží v rámci podniku k vytváření jak materiálních tak nemateriálních statků
k tomu, aby uspokojili tržní poptávku po daných výrobcích. V našem případě se tedy
jedná o materiální statky, které firma vyrábí (pokladní boxy). Výroba těchto statků
závisí na konkrétních vstupech (input), které se podrobí transformačnímu procesu.
Tím vzniká výstup (output). Aby transformační proces přispěl k přeměně na výstup,
je zapotřebí při této realizaci i lidský faktor, pracovní síly a podnikové prostředky
(stroje, nástroje, počítače, přípravky) [4, 9].
3.2.5. Plánování přípravy výroby
Plánování termínů zahájení, doby trvání výroby, a také ukončení jednotlivých etap
přípravy výroby se označuje jako lhůtové plánování. Předmětem jsou kromě času (lhů-
tové plánování) i další zdroje, jako například finanční prostředky, kapacity zařízení
a počty pracovníků. Tato část plánování se nazývá plánování zdrojů. Oba tyto plány,
lhůtový i zdrojový, bývají zpracovány ve formě tabulky, úsečkového a síťového grafu [5].
V přípravě výroby se používají například metody [16]:
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• Empirické – nejméně přesné, a také nejstarší metody;
• exaktní – jsou založeny na matematicko-statistických principech, lépe zachycují
změny a poskytují přehled o vazbách jednotlivých činností a rezerv;
• heuristické – přesné, v reálném čase, odstraňují nepřesnosti úsečkových plánování,
zobecňují zkušenosti z praxe.
3.2.6. Kalkulace nákladů
Pojmem náklady rozumíme spotřebovávané výrobní faktory, oceněné v peněžní jed-
notce. V předvýrobních etapách najdeme náklady na vývoj inovovaného výrobku, dále
jeho zavádění do výroby a nakonec na trh. Ekonomická aktivita takového výrobního
manažera směřuje k dosažení maximální hospodárnosti chodu celého výrobního sys-
tému. Bez znalosti ceny inovovaného výrobku nelze stanovit budoucí výnosy. Taktéž
pak jde těžko stanovit reálnou cenu, když neznáme náklady výrobku [6].
3.3. Skladové hospodářství
Ke každému výrobnímu podniku patří skladové hospodářství. Funkcí skladu je přijímat
zásoby, uchovávat je, popřípadě utvářet nebo dotvářet jejich užitné hodnoty, vydávat
požadované zásoby a provádět potřebné skladové manipulace. Skladování umožňuje
soustředit dodávky několika dodavatelů na jedno místo. Mezi hlavní motivy skladování
patří [7]:
• Vyrovnávací funkce – vyrovnává rozdíl mezi dodávkami materiálu;
• zabezpečovací funkce – eliminace rizik během výrobního procesu;
• kompletační funkce – tvorba sortimentu pro obchod nebo výrobu;
• spekulační funkce – možné cenové zvýšení na trhu;
• zušlechťovací funkce – jakostní změna uskladněného sortimentu.
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Podle funkce, které v rámci podniku sklady zastávají, je lze rozdělit do několika
následujících skupin [7]:
mezisklady Jejich využití je zejména v přístavech, železničních překladištích, jelikož
na těchto místech se provádí velké překládky zboží. Základními funkcemi mezi-
skladu je zboží přijmout, rozdělit a naložit na dopravní prostředek vhodný pro
dalšího odběratele zboží.
konsignační sklady Sklady dodavatele u odběratele, zboží je skladováno na vlastní
riziko dodavatele. Odběratel má právo odebírat zboží podle potřeby a v urči-
tém časovém odstupu zboží platí. Popřípadě upozorňuje na nedostatek zboží ve
skladu.
obchodní sklady U tohoto druhu skladu je charakteristickým rysem velký počet do-
davatelů a odběratelů. Mezi základní fuknce, kromě skladování, patří i častá
změna sortimentu.
odbytové sklady Jedná se o určitou formu obchodního skladu, která je charakteris-
tická pouze jedním výrobcem, velmi malým počtem vyrobených výrobků a větším
počtem odběratelů.
veřejné a nájemní sklady Zajišťují pro zákazníky skladování zboží nebo propůjčení
skladové kapacity. V prvním případě vykonává sklad skladové funkce podle ob-
jednávky zákazníka (přijímá zboží, skladuje a vydává zboží podle obdržených
pokynů). V opačném případě se část skladu pronajímá, většinou včetně přísluš-
ného manipulačního zařízení. Veškeré další činnosti se zbožím zajišťuje zákazník.
3.4. SWOT analýza
Jedná se o metodu, která je založena na rozboru silných a slabých stránek, příležitostí
a hrozeb ve firmě. Za pomoci této analýzy lze komplexně vyhodnotit správné fungování
firmy. Je součástí strategického plánování společnosti. Zabývá se vnitřními i vnějšími
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vlivy, díky nimž lze zjistit nedostatky ve firmě, a tím zajistit i včasnou eliminaci pro-
blému. Nebo naopak objeví příležitosti, které by se daly využít [9, 17].
3.5. Just-In-Time
Optimalizace v podnicích naráží na překážky, které jsou způsobené nedostatečnými
informacemi a rozhodování v jiných podnicích. Jako řešení byly vyvinuty koncepty,
pravidla a instituce, které snižují nejistotu, jejichž cílem je vytvářet a koordinovat spo-
lupráci mezi dodavatelem a odběratelem. Ty v mnohém překračují standardní tržní
vztahy, založené na množství a ceně. Týkají se především organizačních a časových
aspektů dodávek, ale i otázek zajišťování kvality, informací, nositelů rizika a komuni-
kace [8, 9].
Systém fungování můžeme shrnout do třech principů:
1. Dohotovení, přeprava, příprava a montáž surovin, dílů, komponent a produktů
teprve tehdy, kdy je poptávající jednotka požaduje;
2. plynulost toku materiálu a informací, zvýšení transparentnosti a disciplíny spo-
třebitelů, přepravců a dodavatelů;
3. snížení nákladů celkového procesu způsobené výše zmíněnými principy.
3.5.1. JIT ve výrobě a montáži
JIT lze rovněž chápat i jako filozofii v průběhu celého výrobního procesu. Překračuje
hranice podniku a při správné implementaci zahrnuje i jeho okolí. Cíle jsou často ozna-
čovány jako sedm nul [8]:
1. Nulová zmetkovost;
2. nulové časy seřizování;
3. nulové zásoby;
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4. nulová manipulace;
5. nulové přerušení výrobního procesu (rovnoměrnost vytížení);
6. nulové časy dodávky;
7. dávky s velikostí jedna.
3.5.2. Principy JIT
Principy JIT technologie jsou rozděleny do čtyř kategorií, podle toho, do jaké oblasti
výroby spadají. Jsou jimi kategorie týkající se výroby obecně, dále pak kvality, kultury
a stability. Níže jsou uvedeny příklady metod jednotlivých kategorií [7, 8].
milk-runs Jedná se o metodu, která spadá do obecné kategorie. Je vyčleněná pro
vozidla, která se svážejí od mnoha dodavatelů na pravidelných linkách zboží do
centrálního skladu. Má za následek sloučení dopravy.
poka-yoke Metoda spadající pod kvalitu. Pomocí ní se kontrolují formuláře ve vstup-
ních a výstupních procesech. Díky tomu se ve výrobě dosahuje nulové chybovosti
v dodávkách.
zplnomocnění Spadá pod kulturu. Zaměstnanci jsou zodpovědní za výkonnostní uka-
zatele a mají pravomoc řešit vzniklé problémy. Vykrývají se tím dodávky a vzniká
minimální rozpor s objednávkou.
normy Metoda stability výroby. Kroky, časování a výstupy každého procesu jsou zdo-
kumentovány.
Mezi tyto principy rovněž patří i metoda Kanban a Kaizen, které jsou popsány
v analytické části práce, v kapitole 6.4.
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3.6. Regálové systémy
Regálové systémy jsou nezbytnou součástí každého obchodního řetězce. Jejich primár-
ním účelem je ukládání zboží a materiálu. Skládají se z polic a nosných konstrukcí.
Materiál se liší podle požadavků zákazníka, nejčastějšími případy jsou regály zhotovené
z plastu, litin železa, ale i z uhlíkových vláken [12]. Rozlišují se podle typu uložení:
• Paletové regály;
• policové regály;
• konzolové regály;
• skladové plošiny.
Obrázek 3.2: Paletový regál
Zdroj: AUTOR NEUVEDEN. Apura Regály [online]. [cit. 28.5.2015]. Dostupný na
WWW: http://www.apura-regaly.cz/page/thumb.php?res=
4b0203f8fb399d90b611245bb8ad5e08&what=obrazek&where=sprava sluzeb sluzby cs
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4. Rozbor výroby ve firmě
Studie výrobních procesů, kterými se budeme zabývat v rámci této práce, probíhala
ve společnosti ITAB Shop Concept CZ, a.s. v Boskovicích.
4.1. Základní informace o firmě
ITAB Shop Concept CZ, a.s. je pouze jednou z dceřiných společností celosvětově pro-
slulé firmy ITAB , které se specializují na výrobu vybavení pro obchodní řetězce.
4.1.1. Mateřská společnost ITAB
Společnost ITAB se na světovém trhu pohybuje již více než 20 let. Nyní je jednou
z předních evropských společností v oblasti vybavení pro obchodní řetězce. Mezi její
sortiment patří například celková montáž obchodu na zakázku, regálové systémy, příslu-
šenství k pokladnám a rovněž osvětlení interiérů. Její působnost zasahuje již do 21 zemí
a výrobní proces probíhá v 17 továrnách. Celkově má společnost bezmála 3 000 zaměst-
nanců a obrat pohybující se kolem 4 000 000 SEK (údaj za rok 2014).
Během posledních 10 let se společnosti ITAB značně posílila působnost na trhu,
díky strategických podnikových akvizic. Síla skupiny spočívá v její zeměpisné blízkosti
svých zákazníků. ITAB má jednu z nejsilnějších koncepcí a produktových portfolií na
trhu [18].
Obchodní cíle společnosti ITAB
• Dosáhnout ročního růstu ve výši alespoň 15% po delší dobu.
• Udržovat a posílit svou vedoucí pozici na trhu v severní Evropě.
• Rozvíjet tržní podíly na nových trzích.
• Rozvíjet svou nabídku produktů [18].
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Obrázek 4.1: Struktura společnosti ITAB
Zdroj: ITAB.Vnitropodniková struktura. Jönköping: ITAB Shop Concept Jönköping,
2012.
Finanční cíle společnosti ITAB
• Minimálně 20% návratnosti vlastního kapitálu.
• Nést alespoň 25% rizika kapitálu.
• Dividenda odvíjená podle zisku společnosti v minimální výši 20-40% zisku [18].
4.1.2. ITAB Shop Concept CZ, a.s.
V roce 1999 začala firma APOS v Blansku vyrábět regálové systémy a pokladní boxy,
které sloužily hlavně pro využití v obchodních řetězcích. Aby bylo dosaženo požadované
kvality výrobků, bylo zapotřebí optimalizovat technologické postupy a kompatibilitu.
Tím se výroba výrazně rozšířila a bylo nutné rozšířit výrobní prostory. V roce 2000
byl proto v Letovicích otevřen nový závod. Ten se zaměřoval hlavně na výrobu a vývoj
regálových systémů, které splňovaly nejvyšší požadavky na kvalitu. O 4 roky později
23
obě firmy odkoupila švédská firma ITAB. Ta nechala pro novou firmu vybudovat zcela
novou výrobní továrnu v Boskovicích a přejmenovala ji na ITAB Shop concept CZ, a.s.
Z právního hlediska je firma akciovou společností a má pouze jednoho akcionáře.
Nyní zde pracuje 200–250 kvalifikovaných zaměstnanců. Jelikož je v tomto oboru ne-
zbytné specializované zaměření, je zapotřebí dlouhodobého zaškolení nových pracov-
níků. To stojí vysoké náklady a čas, a proto firma nenabírá nové pracovní síly, ale stálé
zaměstnance nepropouští. Šetří se tím výše zmíněné finanční prostředky, které následně
mohou být uplatněny tam, kde jich je zapotřebí.
ITAB Shop Concept CZ, a.s. má další sesterské společnosti i v jiných evropských
zemích, jako například v Norsku, Lotyšsku, Dánsku, Litvě, Maďarsku, Německu, Velké
Británii, Belgii a Ukrajině [11].
Obrázek 4.2: Struktura společnosti ITAB Shop Concept CZ, a.s.
Zdroj: ITAB. Vnitropodniková struktura. Boskovice: ITAB Shop Concept CZ, a.s.,
2013.
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4.2. SWOT analýza ITAB Shop Concept CZ, a.s.
Aby firma správně fungovala a bylo možné eliminovat nedostatky, proběhla nad spo-
lečností SWOT analýza. Byly tak zjištěny silné a slabé stránky firmy, nebo naopak
příležitosti, které firma má a může je využít ve svůj prospěch. Dále pak případné
hrozby, na které by společnost měla brát zřetel [11].
4.2.1. Silné stránky
• Zkušenost a loajálnost pracovníků;
• kvalita znalostí v oboru;
• efektivnost a flexibilita;
• součást nadnárodní společnosti;
• široký okruh zákazníků;
• dobrá technologická vybavenost [11].
4.2.2. Slabé stránky
• Vysoké provozní náklady z důvodu nových technologií a zakoupení prostor;
• zajištění vysokého obratu společnosti;
• nerovnoměrné rozložení nabídky a poptávky v zimním a letním období [11].
4.2.3. Příležitosti
• Možnost obchodního růstu v oblastech jižní a východní Evropy;
• ekonomické snižování nákladů díky novým technologiím;
• využití zkušeností z jiných sesterských firem společnosti;
• využití technologického náskoku v IT oblasti [11].
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4.2.4. Hrozby
• Rychlý vývoj v technologické oblasti na Ruském trhu;
• vysoká konkurence;
• pronikání výrobků s nízkou cenou z asijských zemí [11].
4.3. Nabízené produkty firmy
Hlavní nabídku produktů představují již zmíněné pokladní boxy a regály. Díky mnoha-
letým zkušenostem v tomto odvětví je zaručena vysoká kvalita výrobků a silná konku-
renceschopnost. Z tohoto, a mnoha jiných důvodů, se firma stala majoritním výrobcem
na evropském trhu s roční produkcí okolo 22 000 pokladních boxů. Drtivá většina je
vyráběna na zakázku, jelikož každá obchodní společnost má jiné požadavky.
Kromě pokladních boxů a vybavení obchodů má firma uplatnění také v dalších
odvětvích průmyslu, mezi které patří například zámečnictví, natěračství, podlahářství,
lakýrnictví a truhlářství. Zabývá se rovněž i opravami elektrických a telekomunikačních
zařízení [11].
Obrázek 4.3: Pokladní box typu Framsida
Zdroj: AUTOR NEUVEDEN. ITAB - Shop Products [online]. [cit. 28.5.2015].
Dostupný na WWW: http://www.itab.se/Global/ITA%20Products/
Photos%20products/framsida%20CM500.jpg
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4.4. Průběh výroby ve firmě
Celý průběh výroby začíná na administrativním pracovišti, kde se zakázka schválí.
Ještě před výrobou je vyhotoven vzorek. Výroba začíná u sekaček nebo laserů, podle
toho, jestli se bude výrobek vypalovat, anebo se nasekají dané kusy. Následně jsou
kusy ohýbány a putují na svařovnu. Na těchto pracovištích se pozná, zda-li sedí roz-
měry produktu nebo je zapotřebí pozměnit čísla. Poté je výrobek broušen. Posledními
kroky výroby jsou lakování a montáž. Po nalakování výrobku je opět důležité, jestli
sedí rozměry, zda-li části do sebe pasují, a také to, jaké části je nutno obrousit z hle-
diska estetiky. Hotové výrobky mohou být dále expedovány v závislosti na požadavcích
zakázky [11].
4.4.1. Nákup, doprava a skladování
Hlavní funkcí v oblasti nákupu podniku je uspokojit co nejefektivněji potřeby, které se
týkají plánovaného průběhu výrobních, nevýrobních a pomocných procesů. Především
jde o zajišťování dodávek surovin, základních a pomocných materiálů na výrobu pro-
duktů, na základě objednávky zákazníka. Taktéž do nákupu spadá zajištění polotovarů,
součástek, nářadí a dalších potřebných věcí pro plynulou výrobu statků a služeb produ-
kovaných firmou. Pod nákup spadá zejména uspokojování vnitropodnikových potřeb,
jako je požadované množství materiálu, kvalita materiálu, a jiné.
V oblasti nákupu se rovněž praktikují i marketingové metody, které se využívají
zejména v prostoru nákupně-dodavatelského trhu. Klíčovými kroky jsou výzkum do-
davatelského trhu, režim a podmínky dodávání a logistické zajištění nákupních procesů.
S tím souvisí i budování dlouhodobých a vzájemně výhodných dodavatelsko-odběra-
telských vztahů.
Ke každému výrobnímu podniku patří skladové hospodářství. Funkcí skladu je přijí-
mat zásoby, uchovávat je, popřípadě utvářet nebo dotvářet jejich užitné hodnoty, vydá-
vat požadované zásoby a provádět potřebné skladové manipulace. Skladování umožňuje
soustředit dodávky několika dodavatelů na jedno místo. Hlavními motivy jsou [7]:
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• Vyrovnávací funkce – vyrovnává rozdíl mezi dodávkami materiálu;
• zabezpečovací funkce – eliminace rizik během výrobního procesu;
• kompletační funkce – tvorba sortimentu pro obchod nebo výrobu;
• spekulační funkce – možné cenové zvýšení na trhu;
• zušlechťovací funkce – jakostní změna uskladněného sortimentu.
4.4.2. Personální oddělení
Ke klíčovým činnostem řízení podniku patří personalistika. Ta je v kompetenci perso-
nálního oddělení. Pro úspěšné fungování a rozvoj podniku má kvalita lidských zdrojů
rozhodující význam. Mezi dvě základní působnosti personálního řízení patří sociální
a hospodářská oblast [14].
Hospodářská oblast
V této oblasti personálního řízení se řeší optimální využití pracovních sil v kombinaci
s ostatními výrobními faktory. Zahrnuje i zvyšování a zlepšování kvality fungování
lidských zdrojů, stanovení a udržení personálních nákladů. Řeší otázky optimálního
využití lidské práce v kombinaci s ostatními výrobními faktory, zlepšování a zvyšování
kvality fungování lidských zdrojů, stanovení a udržení personálních nákladů organizace
na optimální výši, realizace systému odměňování podle výkonu se stimulací pro rozvoj
aktivity každého dělníka [14].
Sociální oblast
Cíle personální práce v sociální oblasti představují motivaci pracovníků k seberozvoji,
zvyšování kvalifikace, spokojenost s pracovním místem, obsahem práce, pracovním pro-
středím, vytváření pocitu identifikace pracovníka s cíli organizace, zabezpečení sociál-
ních jistot pracovníků [14].
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4.4.3. Pracoviště s laserovými a vysekávacími stroji
Prvním krokem výroby je vypálení nebo vysekání plechu, ze kterého bude výsledný
výrobek vyhotoven. Způsob vytvoření se volí na základě požadavků stanovených zá-
kazníkem. Jednotlivé kusy plechu se dováží ze skladovacích prostor na příslušné praco-
viště, kde si je odebírá pracovník úseku. Následně jsou stroje nastaveny na parametry
jednotlivých kusů, jelikož se výsledný pokladní box, nebo regálový systém, skládá z ví-
cero komponent se specifickými rozměry. Plechy se poté naskládají na dopravní pás po
kusech a jsou automaticky dopraveny do laserového nebo vysekávacího zařízení [11].
Tabulka 4.1: Zařízení pracoviště s laserovým strojem
ZOUHAR, A. Interview. ITAB Shop Concept CZ, a.s. Chrudichromská 2364/19,
Boskovice 68001. 18.4.2015.
Stroj Počet Druh výroby
TRULASER 3530 3 pokladny, standardní/nestandardní regálové systémy
Tabulka 4.2: Zařízení pracoviště s vysekávacím strojem
ZOUHAR, A. Interview. ITAB Shop Concept CZ, a.s. Chrudichromská 2364/19,
Boskovice 68001. 18.4.2015.
Stroj Počet Druh výroby
Trumatic 500 1 pokladny, standardní/nestandardní regálové systémy
TruPunch 2000 1 pokladny, standardní/nestandardní regálové systémy
TruPunch 5000 1 pokladny, standardní/nestandardní regálové systémy
4.4.4. Lisovna, profilovací linka a ohraňovací stroje
Jakmile je daný kus pokladního boxu vyřezán a jsou zkontrolovány jeho rozměry, pošle
se buď na lisovnu, profilovací linku nebo ohraňovací stroj, podle toho, o jakou část
boxu se jedná.
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Lisování probíhá na dvou různých typech lisu, rámovém a výstředníkovém. Rámový
lis je určen pro lisování okrajových částí pokladního boxu, naopak výstředníkový pro
jejich výplně [11].
Tabulka 4.3: Zařízení lisovny
ZOUHAR, A. Interview. ITAB Shop Concept CZ, a.s. Chrudichromská 2364/19,
Boskovice 68001. 18.4.2015.
Stroj Počet Druh výroby
SCHULER E4 500 1 standardní regálové systémy – konzole
SHEUTE WERL 200 1 standardní regálové systémy – zadní panely, nohy
Len 63 7 standardní regálové systémy – police
Pokud se jedná o část výrobku vyhotovenou z ocelového profilu, je nutné uzpůsobit
její tvar na profilovací lince. Jelikož tvarování profilových částí není příliš časté, vystačí
podniku pouze jediný stroj.
Tabulka 4.4: Zařízení profilovací linky
ZOUHAR, A. Interview. ITAB Shop Concept CZ, a.s. Chrudichromská 2364/19,
Boskovice 68001. 18.4.2015.
Stroj Počet Druh výroby
WEMO 1 standardní regálové systémy – police
Všechny zbylé části boxu a regálů putují na ohraňovací stroje a jsou vytvarovány do
příslušných podob. Jedná se především o zaoblené boční části boxu, odkládací plochy
a podstavce regálů.
Tabulka 4.5: Ohraňovací stroje
ZOUHAR, A. Interview. ITAB Shop Concept CZ, a.s. Chrudichromská 2364/19,
Boskovice 68001. 18.4.2015.
Stroj Počet Druh výroby
TrumaBend V130 6 pokladny, standardní/nestandardní regálové systémy
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4.4.5. Svařovna
Po vytvarování jednotlivých dílů sestavy se musí připravené díly svařit. Některé jsou
složeny z více částí, které je potřeba svařit dohromady.
Ve firmě ITAB se používají dva typy svařování. Prvním z nich je svařování v ochran-
né atmosféře oxidu uhličitého. Tento typ svařování je upřednostňován, kvůli jeho me-
nším finančním nárokům. Druhým způsobem je TIG svařování. TIG je mezinárodní
zkratka pro označení metody svařování elektrickým obloukem za pomoci netavící se
elektrody a ochranné atmosféry inertního (netečného) plynu. Při této svařovací metodě
hoří elektrický oblouk mezi netavící se elektrodou a základním svařovaným materiálem.
Při tomto druhu svařování se využívá wolframové elektrody, jelikož tento kov dokáže
odolat velmi vysokým teplotám [13, 11].
Tabulka 4.6: Zařízení svařovny
ZOUHAR, A. Interview. ITAB Shop Concept CZ, a.s. Chrudichromská 2364/19,
Boskovice 68001. 18.4.2015.
Stroj Počet Druh výroby
Svařování CO2 10 pokladny, standardní/nestandardní regálové systémy
Svařování TIG 2 pokladny
4.4.6. Zámečnická dílna
Pokud se v průběhu výroby zjistí nedostatky jednotlivých dílů, putují do zámečnické
dílny. V tomto úseku podniku jsou nad finálním produktem prováděny drobné úpravy.
Například obroušení rohů a hran, vyvrtání větších děr, vyhlazení svárů nebo odstra-
nění nerovností. Ty ale v určitých případech nejsou dostačující. Pokud není možné díl
pomocí těchto úprav opravit, celý se vyřadí a zhotoví se nový vzorek.
Nedílnou součástí tohoto úseku jsou soustruhy, frézky, vrtačky, pily, brusky a jiné
[11].
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4.4.7. Lakovna
Vyhotovené kusy bez závady jsou poslány do lakovny. Zde jsou menší kusy výrobku
připevněny na přípravky, naopak větší kusy jsou zavěšeny na háky linky. Její chod
je řízen pracovníkem, který díly posunuje podle potřeby, aby byl proces lakování co
nejefektivnější. Díly jsou přivedeny do lakovací komory, zde na ně jsou nanášeny vrstvy
laku. Poté díly putují na palety, kde vychladnou.
Po vychladnutí probíhá kontrola kvality nánosu. Pokud jsou zjištěny nedostatky,
jako jsou například zanesení otvorů pro šrouby nebo neúplné nalakování pokladního
boxu, je potřeba díl přelakovat. Nejprve se musí odstranit původní lak za pomoci
kyselinového roztoku a celý proces probíhá znovu.
Kusy, které úspěšně prošly kontrolou, jsou přepočítány a zaevidovány do systému
firmy. Tento krok je důležitý pro zajištění kvality. Pokud je zjištěn vysoký počet ne-
shodných kusů, návrh daného dílu se pošle projektantovi, který provede opravu [11].
Tabulka 4.7: Zařízení lakovny
ZOUHAR, A. Interview. ITAB Shop Concept CZ, a.s. Chrudichromská 2364/19,
Boskovice 68001. 18.4.2015.
Stroj Počet Druh výroby
Ideal - line 2 pokladny, standardní/nestandardní regálové systémy
4.4.8. Montážní linka
Po úspěšném dokončení výroby veškerých komponent výrobku je posledním krokem
jejich smontování. Pracoviště disponuje poloautomatickou montážní linkou, kterou ob-
sluhuje montážní dělník. Menší komponenty celé sestavy má na starosti zaměstnanec,
který je smontuje dohromady. Větší komponenty jdou do montážní linky, kde se ná-
sledně spojí se zbylými díly. Výstupem je konečný výrobek, tzv. finál. Ten se následně
zkontroluje a provede se série nejrůznějších testů, která potvrdí, jestli veškeré díly pra-
cují správně [11].
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4.4.9. Expediční sklad
Finální produkty, které vyjdou z montážní linky, putují do skladu. Podnik disponuje
pouze jedním velkým skladem, kde se skladuje základní materiál pro výrobu, ale i do-
končené výrobky. Pokladní boxy, které jsou již vyrobeny, se skladují do řad ve dvou
vrstvách nad sebou. Skladují se takto z důvodu, že při větším množství pokladních
boxů nad sebou by se mohlo zboží poškodit. To platí i o regálových systémech, které
jsou ve skladu umístěny. Jakmile je zakázka zcela vyrobena, odesílá se ze skladovacích
prostor rovnou dotyčnému zákazníkovi [11].
Obrázek 4.4: Layout výrobní haly ITAB Shop Concept CZ, a.s.
KOUBEK, K. Interview. ITAB Shop Concept CZ, a.s. Chrudichromská 2364/19,
Boskovice 68001. 14.4.2015.
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5. Vytipování kritických pracovišť
Proces výroby ve firmě ITAB Shop Concept CZ, a.s. probíhá na několika pracoviš-
tích. V rámci každého z nich byl proveden průzkum, z něhož vyplynuly možné nedo-
statky, které by se daly vylepšit. Část těchto problémů byla zanedbatelná, a proto se
pozornost věnuje pouze těm nejkritičtějším. Jejich odstranění nebo minimalizace je pro
společnost klíčová.
5.1. Kapacita výroby
Na všech stanovištích, na kterých proces probíhá, byly zaznamenávány počty dobře
a špatně zhotovených kusů. Výzkum trval 14 dní.
Z jeho výsledků vyplynulo, že ačkoliv je ITAB Shop Concept CZ, a.s. prosperující
firmou, má v rámci jedné směny vysoký počet neshodných kusů. Každý výrobní podnik
se snaží o maximální produktivitu a minimální ztráty. Pokud by firma zavedla opatření,
která by vedla ke snížení výskytu neshodných kusů, zvýšila by svojí výrobní kapacitu,
a zároveň i snížila náklady.
Při bližším zkoumání výsledků připadl nejvyšší počet špatně zhotovených kusů na
pracoviště s lasery. Jelikož je vypalování jednotlivých kusů klíčovým krokem ve výrobě,
je nutné se na něj zaměřit a nedostatky eliminovat již v počátcích. K optimalizaci
výroby bude zapotřebí důkladnější kontroly a vylepšení laserových zařízení v rámci
oddělení.
Velkým problémem je také sezónní poptávka. Firma není připravena na výkyvy po-
ptávky v důsledku nedostatečného vybavení. Protože počet výrobních strojů nedokáže
tyto výkyvy pokrýt, musí se velký počet objednávek odmítat.
Po dokončení analýzy kapacity výroby byla navržena opatření, která jsou podrobně
popsaná v kapitole 6.1
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5.2. Zakázky pro nestandardy
Dále je třeba se zaměřit na zakázky pro nestandardy. Zákazníci přicházejí s různými
požadavky na pokladní boxy, na které momentálně není zcela uzpůsobeno vybavení
firmy. Mezi nestandardní požadavky patří například atypické rozměry nebo vyšší nos-
nost, ať už pokladních boxů nebo regálových systémů. Dále pak jiná konstrukce pro-
duktů, dílenské zpracování nebo materiály, ze kterých se vyrábí.
V tomto ohledu opět selhává vybavenost firmy. A proto je zapotřebí dokoupení
specializovaných strojů pro tyto zakázky. Návrhy na tyto opatření řeší kapitola 6.2.
5.3. Nábor pracovních sil
V dnešní době se na trhu práce nachází nedostatek kvalifikovaných pracovníků v oblasti
specializované výroby. Pro pracovní pozice, které firma nabízí, je nutné splňovat přísné
podmínky. Ty zahrnují vyučení v oboru, průkazy o způsobilosti technické dovednosti
(svářečský průkaz, oprávnění k řízení vysokozdvižných vozíků a další) nebo vysokou
fyzickou kondici. Práce v takovém podniku může být rovněž zdraví nebezpečná. Tato
skutečnost často uchazeče odradí, proto je nutné zajistit pracovní podmínky, při kterých
stávající zaměstnanci nebudou mít důvod odcházet.
Při pracovní zátěži, která ve firmě je, by bylo zapotřebí zvýšit platové podmínky.
Každému zaměstnanci jsou k platy připočítány i odměny, které ale nezahrnují příplatky
za práci ve ztíženém pracovním prostředí. Díky tomu by se mzda zvýšila a počet
uchazečů by vzrostl. Stávající pracovníci by rovněž neměli potřebu opouštět své pozice
ve firmě.
Rozhodujícím faktorem ovšem není jen platové ohodnocení, ale celková spokojenost.
Ke zlepšení by mohla vést například metoda Kaizen, jejíž možné zavedení je popsáno
v kapitole 6.3.1.
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5.4. Dodávka materiálu mezi pracovišti
Při výzkumu byla též zjištěna vysoká časová ztráta při dodávce materiálu mezi jednotli-
vými pracovišti. V některých případech se stávalo, že pracovníci na dodávku materiálu
čekali i několik desítek minut, během kterých musela být výroba pozastavena. Kdyby
ve výrobním procesu k těmto ztrátám nedocházelo, byl by čas potřebný k zhotovení
výrobku snížen. Díky tomu by objednávky mohly být zákazníkům doručeny v kratší
době a firma by byla schopna vykonat více zakázek.
Klíčové je rozmístění jednotlivých pracovišť, která na sebe ve výrobním procesu
navazují. Jelikož vzdálenosti mezi těmito pracovišti jsou momentálně vysoké, je vhodné
prostor přeorientovat. K tomuto účelu se využívá metody CRAFT.
Zrychlení zásobování pracovišť potřebným materiálem by zajistila metoda Kanban.
Obě metody jsou rozebrány v rámci kapitoly 6.4.
5.5. Schvalování objednávek
Posledním problémem řešeným v rámci této práce je rychlost schválení objednávky.
Při analýze bylo zjištěno, že princip schvalování zakázky je nedostačující a zdržuje celý
výrobní proces. Kdyby se dosáhlo kratší doby nutné pro schválení, měla by firma opět
získala čas na více zakázek.
Návrh tohoto opatření zahrnuje vyřizování objednávek elektronicky a implementaci
systému EDI. Vše je shrnuto v sekci 6.5.
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6. Návrhy na reálná opatření
Firma ITAB Shop Concept CZ, a.s. je v současné době prosperující společností.
Přesto i v takovéto společnosti vznikají různé nedostatky. Pokud jim firma bude věnovat
více pozornosti, může se její prosperita ještě zvýšit.
6.1. Zvýšení kapacity výroby
První možné opatření by se týkalo kapacity výroby. Po jeho zavedení by se zvýšila
produktivita a naopak snížil počet špatně vyrobených kusů.
6.1.1. Snížení výskytu neshodných kusů
Klíčovým faktorem výroby je právě výskyt těchto kusů. Každý výrobní podnik se snaží
o maximální produktivitu a minimální ztráty. Pro dosažení tohoto opatření je možné
nasadit následující metodu.
Na každém pracovišti se v rámci směny zavedou bedny rozdělené do tří částí. První
část bude označena žlutou barvou, druhá oranžovou a třetí červenou. V průběhu směny
se bedny umístí ke každému pracovišti. Pokud během výroby vznikne špatný kus, za-
městnanec daného úseku jej umístí do první (žluté) části bedny. Při druhém takovémto
kusu se umístí do druhé (oranžové) části. Problém nastává, pokud za jedinou směnu
vznikne tři a více neshodných kusů v daném oddělení. To indikuje chybu ve výrobním
procesu, kterou je potřeba lokalizovat. Chyba se totiž může vyskytovat již v prvotním
návrhu, nebo může být zapříčiněna špatným nastavením, poruchou anebo obsluhou
stroje.
Pokud se chyba nachází již v plánech, je zapotřebí jejich přepracování. Další mož-
nost výskytu chyby je v seřízení stroje, kdy je nutné zadat nové parametry anebo stroj
překalibrovat. Je-li příčina zjištěna u obsluhy, bude zaměstnanci přidělen dozor. V pří-
padě opakované chybovosti pracovníka (projektanta nebo obsluhy) je na vedení daného
úseku, jaké sankce pro tyto pracovníky zvolí.
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6.1.2. Vylepšení laserových zařízení
Výroba dílů na laserových zažízeních je jednou z nejmodernějších metod na trhu. Zá-
roveň ale patří mezi metody náchylné na poruchy. Z tohoto důvodu je zapotřebí, aby
u laserových zařízení probíhala pravidelná kontrola. Pokud by podnik zavedl opatření,
která by vedla k jejich vylepšení, nemusely by se revize provádět tak často. To by také
vedlo ke zvýšení kapacity výroby, snížení materiálu potřebného k výrobě, apod.
Firma ITAB Shop Concept CZ, a.s. disponuje laserovým zařízením, zakoupeným
od společnosti TRUMPF Praha, spol. s.r.o., která ke svým výrobkům nabízí řadu vy-
lepšení [19].
NitroLine
Tato technologie vylepšuje řezání hran. Využívá tavné řezání dusíkem při tlaku řezacího
plynu max. 20 bar, který taveninu rychle vypudí dolů. To zaručuje nejen rychlé, ale
i čisté řezy, přičemž nezáleží na tloušťce plechu. Dále umožňuje zvýšit rychlost řezání
(až o 80%) a zároveň vyrábět s nižšími náklady.
PierceLine
Technologie PierceLine kontroluje a reguluje proces zapichování. Laserový výkon je
přizpůsoben okolnostem. S technologií PierceLine zůstane střední výkon laseru vždy
těsně pod prahem, nad nímž se již materiál nekontrolovaně odtavuje. Výsledkem jsou
přesnější zápichy s menším výronem materiálu a úspora času.
RotoLas
Jedná se o přídavné zařízení k laseru TRULASER 3530. Stroj díky tomu lze přestavět
z obrábění plochého materiálu na obrábění trubek. Flexibilní nakládací systém při tom
dokáže stabilně vést různé trubky a profily. Tím by mohl být laser využit i k obrábění
trubek na regálové systémy.
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6.2. Zvýšení počtu zakázek pro nestandardy
Firma ITAB Shop Concept CZ, a.s. nabízí široký sortiment druhů pokladních boxů
i regálových systémů. Ty jsou určeny do běžných obchodních společností. Aby firma
držela krok s požadavky na trhu, musí rozšířit svou nabídku produktů. Mimo stan-
dardní produkty, by se měla více zaměřit také na specializované zakázky, nestandardy.
Zákazníci přicházejí s různými požadavky na pokladní boxy, na které momentálně
není zcela uzpůsobeno vybavení firmy. Mezi nestandardní požadavky patří například
atypické rozměry nebo vyšší nosnost ať už pokladních boxů nebo regálových systémů.
Dále pak jiná konstrukce produktů, dílenské zpracování nebo materiály, ze kterých se
vyrábí.
Pro zajištění všech požadavků nestandardních zakázek by firma musela zakoupit
více specializovaných zařízení. Stroje, kterými firma disponuje, nelze nastavit tak, aby
mohla produkovat tyto nestandardní výrobky. Při zakoupení těchto specializovaných
zařízení by navíc nebyla omezena výroba standardních zakázek, která by kvůli výrobě
nestandardů musela být přerušena.
Kromě strojů určených na výrobu nestandardních výrobků je zapotřebí také ob-
starat stroje provádějící zátěžové testy. Je nutné, aby všechny nestandardní zakázky
prošly takovými testy, z důvodu zajištění bezpečnosti a kvality zpracování. Podobné
stroje nabízí například zahraniční firma Beijing United Test Technology Co., Ltd., od
které by je případně firma mohla zakoupit.
Mimo zakoupení strojů a uzpůsobení výroby pro tyto zakázky je vhodné infor-
movat o rozšíření nabídky produktů společnosti ITAB Shop Concept CZ, a.s. Vše by
probíhalo v rámci reklamy v odborných časopisech a na internetových stránkách firmy.
6.3. Zlepšení pracovního zázemí pro zaměstnance
Jelikož si firma nemůže dovolit ztratit stálé zaměstnance, je potřeba najít takové řešení,
které by vedlo ke spokojenosti všech pracovníků. Při lepším pracovním zázemí bude za-
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jištěna vyšší pracovní morálka a celková efektivita práce. Takového výsledku by mohlo
být docíleno za pomoci metody Kaizen.
6.3.1. Kaizen
Tato metoda v přímém překladu znamená neustálé zlepšování. Není to zlepšovatelské
hnutí ani byrokratický systém, který usiluje o to, aby každý zaměstnanec podal do roka
nejméně tři zlepšovací návrhy, ale naopak je to způsob myšlení, filozofie života, která
říká, že zítra musí být lépe než dnes [8, 14].
V rámci firmy ITAB Shop Concept CZ, a.s. by se do metody zapojovali jak vedoucí
a administrativní pracovníci, tak pracovníci výroby. Každý z nich by měl možnost přijít
s vlastním nápadem na zlepšení pracovního zázemí. Jeho opatření pak bude posouzeno
vedením a v případě schválení by byl zaměstnanec odměněn. Bylo by tak docíleno
lepších pracovních podmínek a dosáhlo by se výše zmíněných zlepšení.
6.4. Zlepšení předávání materiálu mezi pracovišti
V rámci tohoto opatření se firma bude snažit o co nejmenší časové ztráty, které vznikají
při nynější předávce materiálu. Na minimalizaci ztrát budou aplikovány dvě metody,
konkrétně metoda CRAFT a Kanban.
6.4.1. CRAFT metoda
CRAFT je technika sestavení vzájemné polohy pracovišť. Před použitím této metody
se zvolí libovolné rozmístění pracovišť, a pak se v následujících krocích provádějí vzá-
jemné výměny pracovišť. Výměna probíhá do té doby, než jsou náklady na manipulaci
s materiálem nejnižší. V rámci výpočtu se bere v potaz pevná poloha některých pra-
covišť, nebo případ, kdy některá pracoviště musí být co nejblíže u sebe. Metodu lze
použít pouze tehdy, je-li zaručeno, že výrobek postupuje určitým pořadím pracovišť
podle technologického postupu [15].
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Návrh rozmístění pracovišť
Metoda CRAFT byla nejprve použita nad dosavadním rozmíštění pracovišť ve výrobní
hale. Toto rozmístění znázorňuje levá část obrázku 6.1. V obrázku jsou namísto ná-
zvů pracovišť použita pouze písmenná označení, kde A označuje pracoviště s lasery,
B lisovnu, C profilovací linku, D svařovnu, E lakovnu a F montážní linku.
Prvním krokem metody CRAFT je určení objemu výroby v kusech za rok a tech-
nologického postupu.
Tabulka 6.1: Údaje o výrobcích
ZOUHAR, A. Interview. ITAB Shop Concept CZ, a.s. Chrudichromská 2364/19,
Boskovice 68001. 18.4.2015.
Výrobek Objem výroby Tech. postup [kg/ks]
V1 22 000 1, 2, 3, 4, 5, 6 150
V2 1 800 000 1, 3, 4, 5 5
Dále je stanoveno, že 1 metr přepravy materiálu stojí 1 Kč, a přemístění celého
pracoviště 10 000 Kč.
Následujícím krokem je vypočtení vzdáleností mezi těmito pracovišti, a také vypoč-
tení nákladů. Ty jsou vypočteny jako součin vzdáleností, objemu výroby a hmotnosti.
Tento krok zachycuje tabulka 6.2
Tabulka 6.2: Vzálenosti a náklady původního rozmístění.
ZOUHAR, A. Interview. ITAB Shop Concept CZ, a.s. Chrudichromská 2364/19,
Boskovice 68001. 18.4.2015.
Výrobek Vzdálenost [m] Náklady [Kč]
V1 22 72 600 000
V2 18 162 000 000
Poté byly propočítány jednotlivé údaje pro každou kombinaci rozmístění pracovišť.
Z těch pak byla zvolena kombinace, kterou zachycuje pravá část obrázku 6.1. Hodnoty
pro tuto kombinaci jsou uvedeny v tabulce 6.3.
41
Tabulka 6.3: Vzálenosti a náklady původního rozmístění.
ZOUHAR, A. Interview. ITAB Shop Concept CZ, a.s. Chrudichromská 2364/19,
Boskovice 68001. 18.4.2015.
Výrobek Vzdálenost [m] Náklady [Kč]
V1 24 79 200 000
V2 14 126 000 000
Celkové náklady při dosavadním rozmístění tedy činí 234 600 000 Kč, při výsled-
ném rozmístění pak 205 230 000 Kč, jelikož k nákladům byly připočteny i náklady
na přemístění pracovišť.
Obrázek 6.1: Rozmíštění pracovišť ve výrobní hale
Zdroj: Vlastní zpracování.
6.4.2. Kanban
V rámci firmy ITAB Shop Concept CZ, a.s. byla navrhována i opatření, týkající se
metody Kanban. Jedná se o jednoduchou metodu, která koordinuje pohyb materiálu
při zásobování jednotlivých pracovišť [7, 8]. Používají se standardizované bedny nebo
kontejnery s vlastní kartou, obsahující daný počet dílů. Díky této kartě si každý za-
městnanec objednává potřebné množství materiálu z konsignačního skladu nebo jiného
pracoviště.
Firma by v rámci tohoto opatření nakoupila potřebné kontejnery. Byly by rovněž
navrženy kanbanové karty, které by byly umístěny na kontejnery, a nebo by každý
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kontejner nesl jedinečný EAN nebo QR kód. Rozhodnutí o způsobu označení kontejnerů
by záviselo na vedení firmy.
Pokud by se vedení rozhodlo pro zavedení metody Kanban, bude potřeba vyhranit
určitou část skladu pro kanbanové regály. Do kanbanových regálů se rozmístí lokace
pro materiál potřebný k produkci, kdy jedna lokace bude obsahovat stanovený počet
kontejnerů.
V případě zvolení kanbanových karet by bylo nutné zavést kanbanové tabule pro
umístění těchto karet, pokud by nějaký materiál začal docházet. Pokud by zaměstnanec
předal k výrobě poslední kontejner, umístil by kanbanovou kartu na tabuli. Tím by
pracovník, starající se o vyskladňování materiálu, zaznamenal, že na určitém pracovišti
dochází materiál a je zapotřebí jej doplnit.
V opačném případě (při zvolení EAN nebo QR kódů) se bude postupovat obdobně,
s výjimkou kanbanových tabulí. Jejich účel by plnil interní evidenční systém zazna-
menávající tyto kódy, který by také upozorňoval na případný nedostatek materiálu na
pracovišti. Součástí tohoto řešení jsou i čtečky kódů, kterými by se materiál do systému
zaváděl.
6.5. Zrychlení schvalování objednávek před výrobou
Hlavním problémem při objednání zakázky ve firmě ITAB Shop Concept CZ, a.s. je
délka schválení objednávky. Důvodem je špatná komunikace mezi jednotlivými admi-
nistrativními pracovišti, i přímo se zákazníkem.
V současnosti je možné vyřídit objednávku pouze pomocí e-mailu a nebo telefonicky.
To je v dnešní době značně nedostačující. Administrativní pracovníci jsou značně vy-
tíženi svými pracovními povinnostmi, jelikož pole jejich působnosti nezahrnuje pouze
vyřizování objednávek. Částečným řešením tohoto problému by bylo zavedení systému
pro elektronické objednávky nebo možnost osobních schůzek.
Proces schválení objednávky zahrnuje ověření dispozice materiálu na skladech,
množství zásob a počtu zakázek. Dále se musí zjistit priority daných zakázek, zda-li
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je potřeba začít vyrábět, i když už se ve výrobě nachází nějaké objednávky či nikoliv.
Důležitým bodem je i propočítání kapacity výroby (poruchy strojů, nedostatek strojů
a zaměstnanců, a jiné).
6.5.1. Systém EDI
Velmi efektivní technologií je elektronická výměna dat. Jejím základem je propojení
firemních partnerů do jedné sítě a díky ní si vyměňovat standardizované údaje, a ty
také využívat. Předpoklady pro správné fungování EDI jsou stoprocentní snímací pro-
ces v prodejnách, celoplošné zapojení všech zúčastněných do sítě, elektronický převod
peněz, automatické upřesňování kmenových údajů a jejich datové sklady [8].
Obrázek 6.2: EDI mezi průmyslem a obchodem
Zdroj: Vlastní zpracování.
Při zavádění komunikace ve firmě ITAB Shop Concept CZ, a.s. prostřednictvím
EDI by se muselo dodržet několik klíčových fází. V první z nich firma převede veškeré
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existující dokumenty (zakázky od odběratelů, nákup materiálu pro výrobu boxů, vý-
platní pásky a jiné) do elektronické podoby. V dalších fázích by pak využití EDI přineslo
větší flexibilitu přenosu dat. Do ní spadá rozšíření obsahu a vytvoření technologické
báze pro nové metody řízení výrobních a obchodních procesů. Mezi takové metody je
možné zahrnout Quick Response, Efficient Consumer Response anebo Just-In-Time,
která je popsaná v kapitole 3.5.
Pokud firma toto opatření schválí a implementuje, dokáže rychleji a přesněji pře-
dávat data a informace (objednávky, faktury, reklamace) elektronickou cestou. Přesně
tento výsledek je cíl EDI.
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7. Zhodnocení návrhů ve firmě
Posledním krokem práce je zhodnocení všech opatření, které by firmě mohly pomoci.
Podrobný popis jednotlivých opatření byl zaslán vedoucímu pracovníkovi společnosti
ITAB Shop Concept CZ, a.s. Součástí tohoto popisu byl i návrh na implementaci do
výrobního procesu.
Každý návrh na reálné opatření byl vedením firmy podrobně prozkoumán. Následně
byla na jednotlivá opatření zaslána zpětná vazba. Některé z nich byly do provozu firmy
zavedeny.
7.1. Opatření na navýšení kapacity výroby
Prvním bodem těchto opatření bylo zavedení beden, díky kterým by se snížil výskyt
neshodných kusů. Pro firmu ITAB Shop Concept CZ, a.s. je důležité dodržení sério-
vosti výroby a počty kusů výrobků vyrobených za směnu nebo den. Produktivita firmy
je zhruba 30 pokladních boxů za den a asi 5 000 kusů polic za směnu. Navíc přidělení
dozoru obsluze by firma řešila proškolením. Proto toto opatření vedení zamítlo, jelikož
je neefektivní z pohledu jejich výrobní strategie. Pokud by se firma soustředila pouze
na výrobu regálových systémů, bylo by toto opatření využito.
Druhým bodem bylo vylepšení laserového zařízení, kterým firma disponuje. Jelikož
výrobce, od kterého firma laser zakoupila, nabízí širokou škálu rozšíření, bylo roz-
hodnuto o zakoupení některých doplňků. Jedná se o všechna tři vylepšení, uvedená
v kapitole 6.1.2. Díky nim byla nejen zvýšena kapacita výroby, ale i sníženy náklady
na materiál a potřebný čas.
7.2. Opatření pro nestandardy
Součástí tohoto opatření byly tři stěžejní body. Jednalo se o zakoupení specializovaného
stroje, stroje pro zátěžové testy a zvýšení informovanosti zákazníka. Vedením společ-
nosti ITAB Shop Concept CZ, a.s. byl schválen pouze první bod tohoto opatření. Bylo
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dosaženo zvýšení nabídky sortimentu a vyšší kapacity pro tyto nestandardy. Informo-
vanost trhu ale stále není dostačující, jelikož firma na možnost takovéto výroby nijak
neupozorňuje.
7.3. Zavedení metody Kaizen
Jedná se o metodu neustálého zlepšování v oblasti pracovního zázemí a pracovních
podmínek. Úroveň v tomto směru dosahuje vyhovujících kvalit, a proto firma na toto
opatření prozatím nijak nereagovala. Pokud by úroveň sebemenším způsobem klesla,
je ovšem ochotna takovéto opatření zavést.
7.4. Opatření v podobě metody Kanban
Vedení společnosti reagovalo na tuto metodu kladně, avšak by jej bylo nutné pozměnit
podle výrobní strategie firmy. To znamená, že kdyby si každý zaměstnanec objednával
material z konsignačního skladu sám, bylo by to organizačně náročné. Rozhodujícím
faktorem opět je, co firma momentálně vyrábí.
Co se týče pokladních boxů, na jednom pracuje přibližně 6 lidí denně. Jeden z nich
by tak mohl materiál objednávat, jelikož vytížení není tak velké. V případě polic je to
ovšem zbytečné. Materiál je zadán v BOM, a dle výrobních objednávek je potřebný
material vychystáván a objednáván automaticky.
7.5. Zavedení systému EDI
Tento systém by velmi zrychlil průběh objednávky. Jeho zavedení je však časově a fi-
nančně velmi náročné. Vedením společnosti byl sice tento návrh projednán, ale kvůli
časovému limitu jeho zavedení prozatím neschválilo.
47
8. Závěr
Cílem této práce bylo zanalyzovat výrobní procesy ve středně velké firmě. Průzkum
probíhal ve společnosti ITAB Shop Concept CZ, a.s., která se specializuje na výrobu
pokladních boxů a regálových systémů (polic).
Před započetím rozboru výrobních procesů byly zjištěny interní a externí faktory
ovlivňující firmu. Toho bylo dosaženo pomocí SWOT analýzy.
Dále byl podrobně rozebrán postup výroby produktu od administrativních náleži-
tostí, přes jednotlivé pracoviště, až po konečnou expedici zákazníkovi. Během tohoto
kroku se zaznamenávaly dílčí nedostatky na úsecích, ze kterých se následně určily kri-
tická pracoviště.
V rámci každého pracoviště byly navrženy opatření, které by eliminovaly nedo-
statky ve výrobě. Podrobný popis návrhů na reálná opatření, včetně jeho zavedení do
výrobního procesu firmy, byl zaslán vedení společnosti ITAB Shop Concept CZ, a.s.
Po pečlivém zhodnocení firemních možností byla část opatření akceptována a zahr-
nuta do provozu. Bylo dosaženo zefektivnění výroby a úsporu času, potřebného k vý-
robě produktů.
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apod. A podobně.
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